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Beschreibung 

Die Effindung betrifft ein PreBverfahren zum Her* 
stellen von kaschierten Formteilen gemaB dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1. 

Es ist bekannt. Formteile unter Verwendung von 
Haftvermittlern mit thermoplastisch verformbaren 
Foiien, vorzugweise durch Ansaugen der erwarmten 
Thermoplastfblie an Tragerteile, zu kaschieren. Hierfur 
werden die Tragerteile und/oder die Folie haftmittelbe- 
schichtet Auch fur den Fall, daB mehrere Beschich- 
tungswerkstoffe vorgesehen sind, wurde bisher dieses 
Verfahren beibehalten. Insbesondere wird dann, wenn 
in eine Folienkaschierung ein Stoffinsert einzusetzen 
ist, zunachst dieses Insert als Zuschnitt mit Hilfe eines 
Haftvermittlers aufkaschiert, danach das ganze Form- 
teil mit einer Thermoplastfolie mittels des genannten 
Vakuumtiefziehverfahrens Qberkaschiert und in einem 
nachfolgenden Arbeitsgang Folie und Gewebe am 
UmriB des Stoff inserts verschweiBt. fails das Gewebe 
schweiBbar ist. Vorteilhaft bedient man sich in diesem 
Zusammenhang der HochfrequenzschweiBung. 
AnschlieBend wird dann die Folie uber dem Gewebe 
entfernt, wobei dieser Vorgang als sogenanntes Spie- 
gelreiBen bezeichnet wird. Dieses Verfahren ist aufwen- 
dig und abfallintensiv. Es ist daruber hinaus nur dann 
anzuwenden, wenn beide Kaschierwerkstoffe schweiG- 
fahig sind. Auch sind Verfahren bekannt geworden, bei 
denen der Abfall dadurch reduziert wurde. daB die 
unterschiedlichen Kaschierwerkstoffe vor dem Kaschie- 
ren vorverbunden werden (EP 0 145 832). SchlieBlich 
werden bei einem weiteren bekannten Verfahren zwei 
Zuschnrtte der unterschiedlichen Kaschierwerkstoffe 
wahrend des Kaschierens durch besondere Haltevor- 
richtungen auf dem Formteil fixiert (DE-OS 31 09 338), 
wobei die Therm oplastkaschierung eine vorgefertigte 
Folie, aus der Zuschnrtte angefertigt werden. ist, so daB 
hierdurch moglichst Material eingespart werden kann. 
Dabei kOnnen aber erheWiche Produktionsabfalle auf- 
treten. In den bekannten Fallen wird unter Zuhilfe- 
nahme eines Haftvermittlers der Kaschiervorgang 
ausgefuhrt, was sowohl die Produktionskosten erhOht 
als auch im Falle lOsungsmittelhaltiger Haftvermittler 
umweltbelastende Auswirkungen hat. Zur Kaschierung 
mit Thermoplastfolien werden fast ausschlieBlich PVC- 
Foiien verwendet, die wegen der Weichmacherausdun- 
stungen und wegen ihrer Umweltschadlichkeit nur sehr 
kostenaufwendig beseitigt werden konnen. MaBgebend 
fur ihren Einsatz ist dabei ihre hervorragende SchweiB- 
fahigkeit, die vor allem beim Kaschieren mit unter- 
schiedlichen Werkstoffen entlang der Trennlinie die 
Ausbildung von sauberen SchweiBverbindungen und 
Ziernahten ermoglicht. Der an sich wunschenwerte Ein- 
satz von Alte rnati vwe r kstoff en scherterte bisher vor 
allem an ihrer mangelnden SchweiBbarkeit 

Es ist weiterhin bekannt, ganz oder teilweise mit 
Kunststoff oder Holzfurnieren ummantelte, profilierte 
Teile, insbesondere profilierte Leisten herzustellen, bei 



dem die Teile aus einem Kern aus durch Bindemhtel, 
vorzugsweise miteinander verbundenen Faserstoffen. 
zum Beispiel Spanholz und einer Deckschicht aus war- 
mehartbaren Kunststoffolien oder einem Hotzfurnier 

5 besteht (DE-A-1 404 507). Dieses Verfahren hat den 
Nachteil. daB warmehartbare Kunststoffolien nicht Oder 
sehr begrenzt tiefziehfahig ist Sie ist daher nicht geeig- 
net fur Anwendungen bei Teilen mit komplexen Raum- 
formen. wie sie bei Innenverkleidungen von 

w Automobilen heute ubfich sind. 

Aus der GB-A-816 696 ist ein Verfahren zum 
Beschichten von Sperrholz- oder Holzfaserplatten mit 
einem Thermoplastmaterial bekannt. Dieses wird in 
Pulver- oder Granulatform gleichmaBig auf die Platte 

is aufgestreut und dann mit einer Zwischenlage bei etwa 
1 70° C gegen die Platte gepreBt Bei dieser Temperatur 
frndet ein FlieBen des Thermoplastmaterials statt Die- 
ses Verfahren ist nur fur die Beschichtung von ebenen 
Platten, nicht jedoch von Formteilen geeignet. Das Flie- 

20 Ben des Thermoplastmaterials erfolgt nur in dem MaBe. 
daB die Teilchen eingeebnet und miteinander verpreBt 
werden. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es die 
Aufgabe der voriiegenden Erfindung, bei der Kaschie- 

25 rung von Formteilen nach dem Verfahren der gattungs- 
maBigen Art unter wenigstens teilweiser Verwendung 
von warmehartbaren Kaschierwerkstoffen den Abfall zu 
reduzieren, den Ersatz der proWematischen PVC- 
Werkstoffe durch andere Kaschierwerkstoffe zu ermog- 

30 lichen und die Kbsten der Formteilfertigung insgesamt 
zu senken. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelOst durch 
die im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 angege- 
benen Merkmale. Vorteilhafte Ausgestaltungen und 

35 Weiterbildungen dieses Verfahrens ergeben sich aus 
den UnteransprOchen. 

Dadurch, daB die Kaschierung des Formteils so 
erfolgt, daB eine noch nicht vernetzte Polymermenge. 
die durch die gewunschte Dicke der herzustellenden 

40 Kaschierung vorgegeben werden kann, in die eine 
Halfte eines PreBwerkzeuges eingebracht wird, in das 
das zu kaschierende Formteil eingelegt wurde, ergibt 
sich beim Sen lie Ben des Werkzeuges unter Druckbe- 
aufschlagung die abfallose Verteilung des in noch nicht 

45 vernetztem (gehartetem) Zustand befindlichen Duro- 
mers, dessen Vlskositat erheblich geringer ist als die 
begrenzte RieBfahigkeit vorverfestigter Foiien oder par- 
tikelffirmiger Thermoplaste. Kierbei ist es vorteilhaft. 
wenigstens diejenige Werkzeughalfte der Presse, die 

so mit dem Polymer beaufschlagt wird. zu beheizen 
und/oder das Tragerteil seibst auf eine entsprechende 
Temperatur von 120° bis 180° C zu erwarmen. Beim 
SchlieBen der Presse wird das Polymer auf der spate- 
ren Sichtseite des Formteils Ober diese verteilt. wobei 

55 die erhdhte Temperatur der zugehongen Werkzeug- 
halfte bzw. des Tragerteits die Viskositat des Polymers 
nochmals derart herabsetzt. daB auch relativ groBe 
Oberfiachenbereiche des Tragerteils mit sehr durtnen 
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Kaschieruberzugen beaufschlagt werden konnen. Die 
erhOhte Temperatur sorgt darOber hinaus fur eine 
beachtiiche Verkflrzung der Vernetzungszeit des Kunst- 
stoffes. GrundsatzJich sind fur diese Art der Kaschie- 
rung von Tragerteilen alle handeJsGbiichen Duromere 
verwendbar. Es ist jedoch besonders vorteilhaft, hierfur 
Elastomere einzusetzen, da diese bezuglich ihrer Ober* 
fiacheneigenschaften wie angenehme Grtfftgkeit 
RiBunanfaliigkeit auch bei starker mechanischer Bela- 
stung den modernen Marktanforderungen optimal ent- 
sprechen. Die vorstehend erwahnte gute Griffigkeit der 
Elastomerwerkstoffe kann noch dadurch erhOht wer- 
den, daB diesen schaumtreibende Mittel beigegeben 
werden, die beispietsweise im Bereich der Armlehnen 
fur einen ausreichenden Potetereffekl Sorge tragen. Die 
Gasdurchlassigkeit der Holzfaserwerkstoffe, ausdenen 
die Tragerteile gefertigt sind. begOnstigt hier zusatziich 
das lunkerfreie Aufschaumen solcher Polsterbereiche. 

SchlieBlich ist es noch ein weiterbildendes Merkmal 
dieser Verfahrensweise, das Polymer erst dann in ein 
Werkzeug einzubringen, nachdem dessen sichtseitige 
Oberflache mit einer Lackschicht versehen worden ist 
und diese eine ausreichende Vortrocknung erfahren 
hat Hierbei wird vorteilhaft ein Lack verwendet der 
ausreichende Affinitat zu dem betreffenden Polymer 
aufweist also nach geeigneter Vortrocknung eine aus- 
reichende Webeverbindung mit dem durch Druckvertei- 
lung uber die Sichtseite des Tragerteils verteilten 
Polymers eingeht Der besondere Vorteil dieses Vorge- 
hens liegt darin, daB man die Oberflacheneigenschaf- 
ten des beschichteten Formteils von den 
Werkstoffeigenschaften des Beschichtungspolymers 
trennen kann. Der Optimierungsspielraum des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens wird hierdurch wesentlich 
erwerterl 

Die Verwendung einer vorgetrockneten, das heiBt 
Webefahigen Lackbeschichtung einer Werkzeughaifte. 
bietet zusammen mit Tragerteilen, die auch in der 
Warme formstabil sind, den zusatzlichen Vorteil. daB 
vorzeitiges Entformen des beschichteten Formteils 
moglich ist. auch dann, wenn die eigentliche Polymer- 
beschichtung noch nicht vol! ausgehartet ist Die Form- 
stabilitat wird durch das Tragerteil in diesem Fail 
sichergestellt. die vorgetrocknete Lackschicht schutzt 
die noch nicht voll ausgehartete Polymeroberf lache. Die 
auf diese Weise ermfigiichte TaktzeitverkGrzung stellt 
einen wesentlichen wirtschaftlichen Vorteil des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens dar. 

Patentanspruche 

1. PreBverfahren zum Herstellen von kaschierten 
Formteilen zur InnenverWeidung der Fahrgastzellen 
von Automobilen, bestehend aus einem tempera- 
turunabhangig formstabilen Tragerteil aus binde- 
mittelhaltigen verpreBten Holzfaserwerkstoffen 
Oder dergleichen und einer sichtsertigen. festhaf- 
tend nrrit dem Tragerteil verbundenen, gegebenen- 



talis mehrteiligen Kaschierung, wobei die 
Kaschierung wenigstens in Teilabschnttten aus 
einem formbaren Kunststoff besteht, 
dadurch gekennzeichnet, 

s daB die Kunststoffkaschierung durch Eindosieren 
eines noch nicht vernetzten Polymers einer durch 
die gewOnschte Dicke der Kaschierung vorgegebe- 
nen Polymerportion in die eine Halfte einer aus 
Matrize und Patrize bestehenden Presse zusam- 

w men mit dem Tragerteil eingebracht und das Poly- 
mer durch SchlieBen der Werkzeughalften uber 
wenigstens Teilbereiche der Sichtseite des Trager- 
teils druckverteilt wird. 

is 2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeich- 
net. daB wenigstens die die Sichtseite vorgebende 
Werkzeughaifle und/oder das Tragerteil auf 120 bis 
180° erwarmt werden. 

20 3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB als Polymer ein Elastomer verwendet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB dem Elastomer ein Schaurrrtreibmittel bei- 

25 gegeben wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die die Sichtseite des Formteils vor- 
gebende Werkzeughaifte vor dem Einbringen des 

30 Polymers mit einer Lackschicht beaufschlagt wird, 
die nach Vortrocknung mit dem Polymer Klebver- 
bindung eingeht 

Claims 

35 ■» * • 

1 . Pressing method for the production of lined shapes 
for interior lining of passenger cabins of automo- 
biles, comprising a temperature-independent 
shape-retaining support element of bonding agent 

40 containing pressed wood-fibre materials or the like 
and on the visible side a lining, if appropriate of a 
plurality of parts, which firmly adheres to the sup- 
port element, and the lining is at least in parts com- 
posed of a mouldable plastic material, 

45 characterised in that the plastic lining is, by add- 
ing an apportioned volume of a not yet interlaced 
polymer of a polymer portion as dictated by the 
desired thickness of the lining into the one half of a 
press comprising a matrix and a patrix, entered 

so together with the support element and the polymer 
is distributed under pressure by closing the tool 
halves over at least partial areas of the visible side 
of the support element 

55 2. Process according to Claim 1. characterised In 
that at least the tool half which represents the visi- 
ble side and/or the support element are heated to 
between 120 and 180°. 
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3. Process according to Claim 1, characterised in 
that an elastomer is used as a polymer. 

4. Process according to Claim 1, characterised in 
that a foam propeliant is added to the elastomer. s 

5. Process according to Claim 1 to 4, characterised 
in that the tool half which represents the visible 
side of the shape is, prior to delivery of the polymer, 
given a lacquer coat which after pre-drying enters 10 
into an adhesive bond with the polymer. 

Revendications 

1. Precede de pressage pour la fabrication cfobjets is 
moules et rev&tus pour rhabillage interieur d'habita- 
cles des vehicules automobiles, comprenant une 
piece de support presentant une forme stable inde- 
pendamment de la temperature et fbrmee de pates 
mecaniques pressees contenant un liant, ou analo- 20 
gues, et un rev&ement situe sur la face visible et 
relie de maniere a adherer fermement a la piece de 
support et eventueilement forme de plusieurs 616- 
merits, le revdtement 6tant constitue au moins dans 
des sections partielles, par une matiere plastique 25 
deformable, caracterise en ce qu'on introdutt le 
revetement en matiere plastique, par dosage en 
entree d'un polymere non encore reticule d'une par- 
tie polymere predetermine par I'gpaisseur desiree 

du rev§tement, conjointement avec la piece de sup- 30 
port, dans une mortie d*une presse constituee d'une 
matrice et d'un poincon, et que le polymere est 
reparti sous pression par fermeture des moities de 
I'outit. sur au moins des zones partielles de la face 
visible de la piece de support 35 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'on chauffe entre 120 et 180° au moins la moitie 
de I'outit qui predetermine la face visible, et/ou la 
piece de support. 40 

3. Proc€de selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'on utilise un elastomere comme polym&re. 

4. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce 45 
qu'on ajoute un agent moussant a I'etastomere. 

5. Proc6de les revendications 1 a 4, caracterise par le 
fait qu'avant Tintroduction du polymere, on charge 

la moitie de I'outil, qui predetermine la face visible so 
de Pobjet mouie. avec une couche de iaque, qui 
irrtervient dans la liaison coliee avec le polymere. 
apr6s un sechage prealable. 
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